BEST AVAILABLE COPY 

Pat. Application Ser. No. 10/782^970 
Attorney Docket: 03024 

Literal Translation of Paragraphs f 002 61 to [00281 of 
published European patent application EP 1 222 986 A2 

[0026] The displacement of the frame profile 10 in the 
X-Y-direction, which is required for producing the above cutouts, 
takes place via a corresponding displacement of the support 
arrangement 26 in the X-Y-direction. 

[0027] For the displacement in the X-direction, an electric 
motor 110 is used which correspondingly drives a pinion 112 . The 
pinion 112 meshes with a gear rack 114 which is attached in 
the X-direction on the lower side of the support arrangement 46. 
Depending upon the drive of the pinion 112, the gear rack 114 and 
therefore the support arrangement 46 is moved in the X-direction or 
in the X-direction opposite thereto. 

[0028] An electric motor 12 0 is used to move the support 
arrangement 46 in the transverse direction, the Y-direction. The 
support arrangement 46 can be moved back and forth in Y-guides 124 
via a threaded spindle 122 rotatably connected to the motor 120. 
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Abstract of EP1 222986 

The drilling-milling machine is for the production 
in door frame profiles of recesses of door closure 
devices. It has a locating device (46) aligned in 
X-Y directions and movable on a basic frame. On 
the locating device, at least one of the frame 
profiles (10) to be machined can be laid flatly and 
fixed in position. In the Z-direction a first drilling- 
milling device (70) is effective. Second and third 
drilling - milling devices (80,90) are effective on 
the frame profile in the Y-direction and in 
opposite directions. A regulating and control 
device controls the motor drive for adjusting the 
basic frame, the three drilling-milling devices and 
for driving the three tools (72,82.92) of these 
three drilling-milling devices. 
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(54) Bohr-Frasmaschine zum Bearbeiten von Rahmenprofilen von TUrkonstruktionen 



(57) Eine Bohr-Frasmaschine fCir eine bohrende 
und frasende Herstellung von in Rahmenprofilen von 
Turkonstruktionen vorzusehenden Aussparungen von 
TiirschlieBeinrichtungen, besitzt eine in X-Y-Richtung 
ausgerichtete Aufiagevorrlchtung (46), die in X-Y-Rich- 
tung verfahrbar auf einem Gmndgestell (42) gelagert ist 
und auf der zumtndest eines der zu bearbeitenden Rah- 
menprofile (10), in X-Richtung ausgerichtet, flachlie- 
gend lagefixierbar auf lagerbar ist. Sie besitzt f erner eine 
in Z-Richtung auf ein Rahmenprof il (1 0) einwlrksame er- 



ste Bohr-Frasvorrichtung (70) und einezweite und dritte 
Bohr-Frasvorrichtung (80, 90) , welche (80, 90) in Y-Rich- 
tung auf das Rahmenprofil (10) einwirksam sind, wobei 
diese beiden Bohr-Frasvorhchtungen (80, 90) aus zu- 
einander entgegengesetzten Richtungen auf das Rah- 
nnenprofil (1 0) einwirksam sind. Mittels etner Regel- und 
Steuereinrichtung konnen die motorischen Antriebe 
zum Verstellen des Grundgestells (42), der drei Bohr- 
Frasvorrichtungen (70, 80, 90) und zum Antreiben der 
drei Werkzeuge (72, 82, 92) dieser drei Bohr-Frasvor- 
richtungen (70, 80, 90) beliebig angesteuert werden 
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Beschreibung 

TECHNIjSCHES GEBIET 

[0001] Die vorliegende Ertindungbetrifft eine Bohr- 
Frasmaschine zur Bearbeitung von Rahmenprofilen 
von Turkonstruktionen, Die Bohr-Frasmaschine dient 
da2u, in solche Rahmenproflle Aussparungen herzu- 
stellen, die fur die an Turkonstruktionen vorgesehienen 
TurschlieBeinrichtungen benotigt werden. Solche Aus- 
sparungen werden zum Einsetzen der Sclilosser und 
Verrlegelungskonstruktionen sowie zum Befestigen der 
Griffarmaturen benotigt. 

STAND DER TECHNIK 

[0002] Bisherwerden vorstehend genannten Ausspa- 
rungen mit Boiirfrasern hergestellt, die langs einer 
Schablone der gewunschten Aussparung entsprecliend 
langs des betreffenden Rahmenprofils verfahren wer- 
den. Diese Arbeitsweise ist relativ zeitaufwendig. So 
werden zum Herstellen der in einem Turholmen oder 
Turrahmen bendttgten Aussparungen lelcht 25 Minuten 
und mehr benotigt. 

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG 

[0003] Ausgehend von diesem vorbekannten Stand 
der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, 
eine Bohr-Frasmasctiine der eingangs genannten Art 
anzugeben, die ein moglichst wirtschaftliches Herstel- 
len besagter Aussparungen in Rahmenprofilen von Tur- 
konstruktionen ermoglicht. 

[0004] Diese Erfindung ist durch die Merkmale des 
Anspruchs 1 gegeben. Sinnvolle Weiterbildungen der 
Erfindung sind Gegenstand von sich an Anspruch 1 an- 
schlief3enden weiteren Anspriichen. 
[0005] Mit dererfindungsgemaBen Bohr-Frasmaschi- 
ne ist es damit moglich, einen Turholm oder einen Tur- 
rahmen automatisch zu bearbeiten. Das Ansteuem der 
verschiedenen motorischen Antriebe kann programm- 
gesteuert ablaufen. Dies verkiirzt nicht nur die erforder- 
liche Bearbeitungszeit solcher Rahmenproflle um etwa 
80 % (Prozent), sondern emrioglicht auch eine gleich- 
bleibend hohe Prazision beim IHerstellen der verschie- 
denen Ausspamngen. 

[0006] Ein derartiges automatisches Arbeiten ware 
auch mit sogenannten Bearbeitungszentren mdgrich. 
Mit solchen bekannten Bearbeitungszentren lessen 
sich alle nur denkbaren Bearbeitungsschritte bei einem 
Rahmenprofil automatisch vornehmen. Diese Universa- 
litat eines Bearbeitungszentrums bedingt aber seinen 
entsprechend hohen Preis und seine demzufolge hohen 
Arbeitskosten. Die erfindungsgemaBe Bohr-Frasma- 
schine ist kein Bearbeitungszentrum in diesem vorbe- 
kannten SInne, sondem ist etne automatische. pro- 
grammierbare Einrichtung fur einen ganz bestimmten 
Anwendungsfall. namiich zum Herstellen von Ausspa- 



rungen in Rahmenprofilen von Turkonstruktionen. Die 
Erfindung nutzt damit die Erkenntnis, dass sich mit au- 
tomatisch ablaufenden Arbeitsvorgangen Zeit sparen 
lasst bei gegenuber einer Handbearbeitung qualitativ 

5 hoherem Arbeitsergebnis. Gegenuber einem bekann- 
ten Bearbeitungszentrum betragen die Herstell- und 
dementsprechende Folgekosten lediglich ein Zehntel. 
so dass besagte Aussparungen auch sehr wirtschaftlich 
hergestellt werden konnen. Mit der erfindungsgemaBen 

10 Bohr-Frasmaschine lasst sich damit auch fur kleinere 
und mittlere Handwerksbetriebe eine qualitativ hochste- 
hende Bearbeitung von Ttir-Rahmenprofilen auf be- 
triebswirtschaftlich gunstige Weise venwirklichen. 
[0007] Ausgestaltungen und Vorteile der Erfindung 

15 sind den In den Unteranspruchen weiterhin aufgefuhr- 
ten Merkmalen sowie dem nachstehend angegebenen 
Ausfuhrungsbeispiel zu entnehmen. 
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KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNG 

[0008] Die Erfindung wird im Folgenden anhand des 
in der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispiels 
naher beschrieben und eriautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivlsche Tellanslcht eines Rah- 
menprofils, das von einer erf indungsgemaBen 
Bohr-Frasmaschine mit Aussparungen verse- 
hen ist, 



30 Fig. 2 eine schematisterte, die Funktion einer erfin- 
dungsgemaBen Bohr-Frasmaschine verdeut- 
lichende Darstellung, 

Fig. 3 eine perspektivische Seitenansicht der Bohr- 
35 Frasmaschlne, mit den Bearbeltungsmogllch- 

keiten gem. Fig. 2 zum Bearbeiten eines Rah- 
menprofils gemaB Fig. 1 . 

WEGE ZUM AUSFUHREN DER ERFINDUNG 

40 

[0009] Ein Rahmenprofil 10 besteht im vorliegenden 
Fall aus Aluminium-Material und besitzt einen in etwa 
rechteckigen Querschnitl einer linken und rechten Sel- 
tenwand 12, 14. Diese belden Seitenwande 12, 14 lle- 
45 gen sich gegenuber und biiden die AuBen- beziehungs- 
weise Innenseite einer ein seiches Rahmenprofil 1 0 auf- 
welsenden Tiirkonstruktion. 

[0010] Das Rahmenprofil 10 besitzt im vorliegenden 
Beispielsfati zwei durch einen Zwischenraum 1 6 vonein- 

so ander thermisch getrennte Kammem 18, 20. In der 
Kammer 20, die er seitlich von der rechten Seitenwand 
1 4 begrenzt wird, sind die TurschlieBeinrichtungen, die 
zum VerschlieBen beziehungsweise Verriegein der in 
der Turkonstruktion vorhandenen Tur dienen, vorgese- 

55 hen. 

[001 1 ] Diese TurschlieBeinrichtungen benotigen eine 
auf der in Fig. 1 oberen Seitenflache 22 vorhandene 
Aussparung 24. Diese Aussparung 24 weist eine lang- 
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gestreckte Querschnittsform auf. Eine weitere Ausspa- 
rung 26 1st In der linken Seitenwand 12 vorhanden. Dle- 
ser Aussparung 26 liegt in der rechten Seitenwand 14 
eine jdentlsche Aussparung 28 gegeniiber. Durch diese 
Aussparungen26, 28 hindurch kann ein SchlieBzylinder 
in eine In der Aussparung 24 einsitzende SchlieQein- 
richtung eingefQhrt und dort positioniert werden. Eine 
weitere Aussparung 30 ist oberhatb der Aussparung 26 
in der linken Seitenwand 1 2 vorhanden. Dieser Ausspa- 
rung 30 liegt in der rechten Seitenwand 14 eine dazu 
identische Aussparung 32 gegenuber. Diese beiden 
Aussparungen 30, 32 dienen zum Befestigen von Tiir- 
klinken oder dergleichen SchlieBarmaturen. 
[0012] Wahrend die Aussparungen 30, 32 im vorlie- 
genden Beispielsfall krelsrund sind, besitzen die Aus- 
sparungen 26, 28 einen oberen Querschnittsbereich 
26.1 mit einer kreisringfonnigen Gestalt, an die sich 
nach unten hin ein langgestreckter, unten ausgerunde- 
ler Querschnittsbereich 26.2 anschliefSt. 
[0013] Langs der oberen Seitenflache 22 konnen 
noch weitere, der Aussparung 28 weitgehend entspre- 
chende Aussparungen vorhanden sein, urn Verriege- 
lungselemente, wie Schwenkhaken und dergleichen 
Telle, aus der Ebene der oberen Seitenflache 22 her- 
aus- Oder hineinschwenken zu konnen. Solche Verrie- 
gelungstelle grelfen dann In TiirschlieBeinrlchtungen 
ein, die einem zum Rahmenprofil 1 0 benachbarten Hol- 
menprofil, das querschnlttsmaBig und materialmaBig 
weitestgehend dem Rahmenprofil 10 entspricht, vor- 
handen sind. Auch die Aussparungen in diesem Hoi- 
menprofii werden, wie noch nachstehend Im Zusam- 
menhang mit dem Rahmenprofil 10 naher beschrieben 
wird, auf vergleichbare Weise hergestellt. 
[0014] Die verschiedenen Aussparungen In dem 
Rahmenprofil 10 werden mit einer Bohr-Frasmaschlne 
40 wie folgt hergestellt. 

[0015] Die Bohr-Frasmaschlne 40 besitzt ein Grund- 
gestell 42. In diesem Grundgestell 42 sind die zum Be- 
trieb der Bohr-Frasmaschlne 40 erforderllchen elektrl- 
schen und sonstigen Versorgungsleltungen, wie Pneu- 
matikleitungen, und die erforderiiche Elektronikzum An- 
steuem und Betreiben der Maschine untergebracht. 
Qber ein Steuerpult 44 lassen sich die verschiedenen 
Aggregate der Bohr-Frasmaschine 40, wie noch nach- 
stehend naher beschrieben wird, ansteuem. Das An- 
steuern erfoigt im vorllegenden Fall uber dem jeweiligen 
Rahmenprofil und selnen vorgesehenen Aussparungen 
abgestlmmte Betriebsprogramme. 
[0016] Auf dem Grundgestell 42 Ist eine Auflagevor- 
richtung 46 in X-und Y-Richtung verfahrbar gelagert. 
Auf dieser Auflagevorrlchtung 46 wird das zu bearfoel- 
tende Rahmenprofil 1 0 so aufgetagert, dass es mit sei- 
ner Langsachse 48 in X-Richtung auf der Auflagevor- 
rlchtung 46 aufliegt. In Fig. 2 ist das Rahmenprofil 10 
schematisiert dargestellt. Gegen die fufSseitige Slirnfla- 
che 50 des Rahmenproflls 10 (Fig. 1) driickt eine Kol- 
benstange 52, die in einem Zylinder54 in tJingsrichtung 
X verstellbar auf der Auflagevorrichtung 46 gefuhrt ist. 



Der Kolben 52 fahrt so weit aus dem Zylinder 54 heraus, 
dass die fuBseltlge Stirnflache 50 eInen vorbestimmten 
Abstand 56 vom unteren Rand 58 der Aussparung 28 
besitzt (Fig. 1). Mit dem Abstand 56 konnen dann alle 
5 Aussparungen 28, entsprechend ihrer vorbestimmten 
Programmierung, auf den unteren Rand 58 bezogen 
werden. 

[0017] Im auf der Auflagevorrichtung 46 lagefixierten 
Zustand druckt auf die kopfseitlge Stirnflache des Rah- 

10 menprofils 1 0 ebenfalls eine Kolbenstange 53, die in ei- 
nem dem Zylinder 54 vergletchbaren Zylinder 55 auf der 
Auflagevorrichtung 46 gelagert ist. Stirnseitig kann das 
Rahmenprofil 10 also bezuglich seiner fulBseitigen Stirn- 
flache 50 mit vorgegebener Langsausrichtung auf der 

15 Bohr-Frasmaschlne 40 lagefixiert gehalten werden. 
[0018] In Querrichtung dazu, in Y-Richtung, wird das 
Rahmenprofil 1 0 mittels seitlich auf im vorllegenden Fall 
gegen die tinke Seitenwand 12 einwirkende Puffer 60 
gehalten. Diese Puffer 60 sind stirnseitig an entspre- 

20 chenden Kolbenstangen vorhanden, die in Zylindern 62 
entsprechend ausfahrbar gelagert sind. Diese Puffer 60 
und ihre Kolbenstangen werden pneumatisch bewegt. 
Die rechte Seitenwand 14 des Rahmenproflls 10, die 
den Puffern 60 gegenuberliegt, wird von einer Ruck- 

25 wand 64 gehalten. Das Rahmenprofil 10 wird in Quer- 
richtung Y, also zwischen der Ruckwand 64 und den 
Puffern 60 eingeklemmt gehalten. 
[0019] An dem Grundgestell 42 ist eine erste Bohr- 
Frasvorrichtung 70 vorhanden, deren Werkzeug 72, das 

30 im vorllegenden Fall ein Fraser Ist, In Z-Rlchtung aus- 
gerlchtet ist. Uber einen Elektromotor 74 kann das 
Werkzeug 72 in Umdrehung versetzt werden. Der Elek- 
tromotor 74 mit dem Werkzeug 72 Ist auf einem Z-Schlit- 
ten 76 gehalten, der uber einen Elektromotor 78 in 

35 Z-Rfchtung verfahrbar 1st. Bei Aktlvlerung des Elektro- 
motors 78 kann das Werkzeug 72 also in das Rahmen- 
profil 10 eintauchen. Durch entsprechendes Verfahren 
der Auflagevorrichtung 46 kann das auf der Auflagevor- 
richtung 46 eingeklemmt gehaltene Rahmenprofil 10 

40 dementsprechend so In X-Y-Richtung verfahren wer- 
den, dass durch Antrieb des Werkzeuges 72 die in.der. 
oberen Seitenflache 22 vorhandenen Aussparungen, 
wie die Aussparung 28 (Fig. 2), hergestellt werden kon- 
nen. Sobald die Ausspamng 28 hergestellt Ist, wird der 

45 Z-Schlitten 76 nach oben, in Z-Richtung, verfahren, so 
dass das Werkzeug 72 aus dem Rahmenprofil 1 0 nach 
oben heraus wandert. Mit dem Weri<zeug 72 konnen 
dann verschiedene Aussparungen in der oberen Seiten- 
flache 22 des Rahmenproflls 1 0 hergestellt werden. 
50 [0020] Die in der linken Seitenwand 1 2 des Rahmen- 
proflls 10 erforderllchen Aussparungen 26, 30 werden 
mit einer zweiten Bohr-Frasvorrichtung 80 hergestellt. 
Diese Bohr-Frasvorrichtung 80 besitzt ein Werkzeug 
82, das im voriiegenden Fall ein Bohrfraser ist. Das 
55 Werkzeug 82 mit seinem ihn antrelbenden Elektromotor 
84 Ist auf einem Y-Schlitten 86 gelagert. Dieser Y-Schlit- 
ten 86 kann Ciber einen Elektromotor 88 in Y-Richtung 
verfahren werden. 
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[0021] Eine dritte Bohr-Frasvorrichtung 90 ist der 
zweiten Bohr-Frasvorrichtung 80, dem Rahmenprofll 10 
gegenuberiiegend, so positioniert, dass das Werkzeug 
92 der dritten Bohr-Frasvorrichtung 90, das dem Werk- 
zeug 82 entspricht, mit dem Werkzeug 82 auf derselben 
Y-Achse 93 liegt. Durch die beiden Bohr-Frasvorrich- 
tungen 80, 90 konnen also die Aussparungen 26, 30 in 
der linken Seitenwand 1 2 und die dazu identischen Aus- 
sparungen 28, 32 in der rechten Seitenwand 14 herge- 
stellt werden. Dazu besitzt die dritte Bohr-Frasvorrich- 
tung 90 ebenfalls einen das Werkzeug 92 antreibenden 
Elektromotor 94, der dem Elektromotor 84 entspricht 
und der auf einem Y-Schlitten 96, der dem Y-Schlltten 
86 entspricht, befestlgt Ist. Der Schlltten 96 kann mittels 
eines Elektromotors 98, der dem Elektromotor 88 ent- 
spricht, in Y-Richtung verfahren werden. 
[0022] Die beiden Werkzeuge 82, 92 besitzen einen 
ersten, vorderen Abschnitt 100, der ais Bohrfraser aus- 
gebildet ist. AnschiieBend ist ein zweiter Abschnitt 102 
vorhanden, der einen gegeniiber dem ersten Abschnitt 
100 groBeren Querschnitt besitzt. Auch dieser zweite 
Abschnitt 102 ist als Fraser ausgeblldet. Daran an- 
schtieBend Ist ein dritter Abschnitt 104 vorhanden, der 
gegeniiber dem zweiten Abschnitt 102 einen kleineren 
Durchmesser besitzt, 

[0023] Urn die Aussparung 26 in der linken Seiten- 
wand 12 herzustelien, wird folgendermaBen verfahren. 
Mit Hilfe des ersten und zweiten Abschnittes 100, 102 
wird der obere Querschnittsbereich 26.1 hergesteiit. 
Dazu wird die zweite Bohr-Frasvorrichtung 80 mit Hilfe 
des Elektromotors 88 gegen und In die Hnke Seitenwand 
12 verfahren. Durch welteres Eintauchen des Werkzeu- 
ges 82 In die linke Seitenwand 12 kann mit Hilfe des 
dritten Abschnittes 104 anschlieBend der ais Langs- 
schlitz sich darstellende Querschnittsbereich 26.2 her- 
gesteiit werden. Dazu wird das Rahmenprofll lOundda- 
mlt auch die Auflagevorrichtung 46 entsprechend in 
X-Richtung verfahren. 

[0024] In vergleichbarer Weise wird mit Hilfe der drit- 
ten Bohr-Frasvon^lchtung 90 die auf der rechten Seiten- 
wand 14 vorhandene Aussparung 28 hergesteiit. 
[0025] Die oberhalb der Aussparungen 26. 28 vor- 
handenen Aussparungen 30, 32 in den beiden Seiten- 
wanden 12, 14 werden ebenfalls mit der zweiten bezie- 
hungsweise dritten Bohr-Frasvorrichtung 80, 90 herge- 
steiit. Diese kreisformigen Aussparungen 30. 32 sind so 
groB, dass sie mit dem zweiten Abschnitt 1 02 des Werk- 
zeugs 82 beziehungsweise 92 hergesteiit werden kon- 
nen. 

[0026] Das zum Herstellen der vorstehenden Aus- 
sparungen erforderliche Verfahren des Rahmenprofils 
10 in X-Y-Richtung erfolgt durch entsprechendes Ver- 
fahren der Auflagevorrichtung 46 in besagter X-Y-Rich- 
tung. 

f) [0027] Zum Verfahren in X-Richtung dienijein Elektro- 
motor 110, der ein Rilzel 112 entsprechend antreibt. Das 
Ritzel 112 kammt mit einer Zahnstange 114, die in 
X-Rlchtung auf der Unterseite der Auflagevorrichtung 



46 bef estigt ist. Je nach Antrieb des RItzels 1 1 2 wird die 
Zahnstange 114 und damit die Auflagevorrichtung 46 in 
X-Rlchtung oder in der dazu entgegengesetzten X-Rich- 
tung verfahren. 

5 [0028] Zum Verfahren der Auflagevomchtung 46 in 
Querrichtung, der Y-Richtung, dient ein Elektromotor 
1 20. Uber eIne an dem Motor 1 20 drehbar angeschlos- 
sene Gewlndespindel 122 kann die Auf lagevomchtung 
46 in Y-Fuhmngen 124 hin und her verstellt werden. 

10 [0029] Die beiden Y-Schlitten 86, 96 konnen in Z-Rich- 
tung verstellt werden, urn die Aussparungen 26. 30, 28, 
32 in Z-Richtung variabel anbringen zu konnen. Da in 
eInem Herstellbetrieb von Turkonstruktionen regelma- 
Big Im Querschnitt gletehe Rahmenprofile 1 0 verwendet 

15 werden, ist etne Verstellung der beiden Y-Schlitten 86, 
96 in Z-Richtung in aller Regel nicht erforderlteh. Daher 
ist diese Verstellung auch im Hinblick auf eine Kosten- 
reduzierung der entsprechenden Bohr-Frasmaschine 
im vorliegenden Beispielsfall nur im Handbetrieb vorge- 

20 sehen. Selbstverstandlich ware es moglich, auch fur die 
Z-Verstellung dieser beiden Y-Schlitten 86, 96 jeweils 
elektromotorische Antriebe vorzusehen. 
[0030] Die Im vorilegenden Fall drei Puffer 60 und ihre 
Halterungen sInd in X-Rlchtung verschlebbar gelagerl. 

25 Dadurch wird verhindert, dass die Puffer 60 In den Be- 
reich von den seitlich einzuarbeitenden Aussparungen 
26, 30 kommen konnen, was den Betrieb der zweiten 
Bohr-Frasvorrichtung 80 storen konnte. Die Puffer 60 
sInd also immer auBerhalb der anzubringenden seitli- 

30 Chen Aussparungen 26, 30 angebracht. 



PatentansprCkche 

1 . Bohr-Frasmaschine fur eine bohrende und frasen- 
de Herstellung von in Rahmenprofilen von Turkon- 
struktionen vorzusehenden Aussparungen von Tur- 
sch lieBein richtu ng en . 
gekennzeichnet durch 
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eine in X-Y-Rtohtung ausgerichtete Auflagevor- 
richtung (46), 

- die in X-Y-Richtung verfahrbar auf einem 
Grundgestell (42) gelagert ist und 

— auf der zumindest eInes der zu bearbeiten- 
den Rahmenprofile (10), In X-Rtchtung 
ausgerichtet, flachliegend lagefixierbar 
auf lagerbar ist, 

eine in Z-Richtung auf ein Rahmenprofii (10) 
einwirksame erste Bohr-Frasvorrichtung (70), 
eine zweite und dritte Bohr-Frasvorrichtung 
(80, 90), die in Y-Richtung auf das Rahmenpro- 
fll (10) einwirksam sind. wobei diese beiden 
Bohr-Frasvorrichtungen (80, 90) aus zueinan- 
der entgegengesetzten Richtungen auf das 
Rahmenprofll (10) einwirksam sInd. 
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eine Regel- und Steuereinrichtung zum vorbe- 
stimmbaren, beliebigen Ansteuem der motori- 
schen Antriebe zum Verstellen des Grundge- 
stells (42), der drei Bohr-Frasvorrichtungen 
(70, 80, 90) und zum Antreiben der drei Werk- 
zeuge (72, 82. 92) dieser drei Bohr-Frasvor- 
richtungen (70, 80, 90). 

2. Bohr-Frasmaschlne nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die zweite und drilte Bohr-Frasvorrichtung (80, 
90) langs derselben Y-Achse (93) ausgerichtet 
sind. 

3. Bohr-Frasvorrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, 

dadurch gekennzelchnet, dass 

die erste Bohr-Frasvorrichtung (70) einen elek- 
tromotorischen Antrieb (78) zum Verstellen des 
Bohr-Fraswerkzeuges (72) langs der Z-Achse 
hat. 

4. Bohr-Frasvorrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, 

dadurch gekennzelchnet, dass 

die zweite Bohr-Frasvorrichtung (80) einen 
elektromotorischen Antrieb (88) zum Verstellen 
des Bohr-Fraswerkzeuges (82) langs der 
YnAchse (93) hat. 

5. Bohr-Frasvorrichtung nach einem der vonstehen- 
den Anspruche, 

dadurch gekennzelchnet, dass 

die dritte Bohr-Frasvorrichtung (90) einen elek- 
tromotorischen Antrieb (98) zum Verstellen des 
Bohr-Fraswerkzeuges (92) langs der Y-Achse 
(93) hat. 

6. Bohr-Frasvorrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, 

dadurch gekennzelchnet, dass 

die zweite Bohr-Frasvorrichtung (80) in Z-Rlch- 
tung parallel verstellbar ist. 

7. Bohr-Frasvorrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche. 

dadurch gekennzelchnet, dass 

die dritte Bohr-Frasvorrichtung (90) in 2-Rlch- 
tung parallel verstellbar ist. 

8. Bohr-Frasvorrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, 



dadurch gekennzelchnet, dass 

ein motorischer Antrieb (110) zum Verstellen 
des Grundgestells (42) in X-Richtung und ein 
5 zweiter motorischer Antrieb (1 20) zum Verstel- 

len des Grundgestells (42) in Y-Richtung vor- 
handen sind. 

9. Bohr-Frasvorrichtung nach Anspruch 8, 
10 dadurch gekennzelchnet, dass 

ein Rilzel-Zahnstangen-Antrieb (112, 114) (ur 
die Verstellung des Grundgestells (42) in 
X-Richtung vorhanden ist. 

15 

10. Bohr-Frasvorrichtung nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzelchnet, dass 

ein Spindeltrieb (122) fur die Verstellung des 
20 Grundgestells (42) in Y-Richtung vorhanden 

ist. 

11. Bohr-Frasvorrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, 

25 dadurch gekennzelchnet, dass 

eine in X-Richtung verstellbare erste Puffervor- 
richtung zum Lagefixieren eines aut der Aufla- 
gevomchtung (46) aufliegenden Rahmenpro- 
30 fiis (10) vorhanden ist. 

12. Bohr-Frasvorrichtung nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzelchnet, dass 

35 . die erste Puffervorrichtung eine gegen die 
fuBseitige Stimflache (50) des Rahmenprofits 
(10) einwirksame Kolben-Zy Under- Anordnung 
(52, 54) enthalt. 

40 13. Bohr-Frasvorrichtung nach Anspruch 12, 
dadurch gekennzelchnet, dass 

die gegen die fuBsettige Stimflache (50) des 
Rahmenprofils (10) verfahrbare Kolbenstange 
45 auf einen vorwahlbaren X-Wert ausfahrbar ist. 

14. Bohr-Frasvorrichtung nach Anspruch 11 Oder 12, 
dadurch gekennzelchnet, dass 

so - die erste Puffervorrichtung eine gegen die kopf- 
seitlge Stimflache des Rahmenprofils (10) ein- 
wirksame Kolben-Zylinder-Anordnung (53, 55) 
enthalt. 

55 15. Bohr-Frasvorrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, 

dadurch gekennzelchnet, dass 
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eine in Y-Richtung verstellbare zweite Puffer- 
vorrichtung zum Lagefixieren eines auf der Auf- 
lagevorrichtung (46) aufliegenden Rahmenpro- 
fils (10) vorhanden ist. 

5 

16. Bohr-Frasvorrichtung nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die zweite Puffervorrlchtung mehrere, parallel 
zueinander ausgerichtete und mit gegenseiti- io 
gem Abstand langs des Rahmenprofils (1 0) an- 
geordnete Kolben-Zylinder-Anordnungen (60, 
62) besitzt. 

17. Bohr-Frasvorrichtung nach Anspruch 16. is 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Kolbenstangen der zweiten Puffervon^ich- 
tung gemeinsam aktivierbar sind. 

20 

18. Bohr-Frasvorrichtung nach einem der Anspruche 
11 bis 17, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die Kolbenstangen der Kolben-Zylinder-Anord- 25 
nungen pneumatlsch bewegbar sind. 

19. Bohr-Frasvorrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass 30 

die zweite und dritte Bohr-Frasvorrtehtung (80, 
90) jeweils einen Stufenfraser als Werkzeug 
(82, 92) besitzen, mit einem im Durchmesser 
l<leineren (1 GO), sich anschlieBenden gr6r3eren 35 
(102) und sich anschlieBenden wiederum klei- 
neren (104) Frasabschnitt. 
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